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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verbindungssystem fur hochstdruckfeste Rohrverschraubungen mit einem ge- 
normten, einen 24 Grad AnschluR auf weisenden Aufnahmekorper, einer uberwurfmutter zur Herstellung einer 
5 druckfesten Verbindung, einem Rohr Oder einem Anschlulizapfen zum Verbinden anderer Systemkomponen- 
ten und einem zweiteiligen Ring, wobei der eine Ring als Schneid- oder Klemmring und der andere als Dicht- 
element ausgebildet ist. 

Zur Herstellung eines Verbindungssystems fur druckfeste Rohrverschraubungen ist es bekannt, zweitei- 
lige Ringe zu verwenden, welche als Schneid- und/oder Klemmringe wirken. So geht beispielsweise aus der 

10 DIN 4000 Teil 36, Ziffer 13, ein Doppelkeilring hervor, welcher aus zwei getrennten Keil- oder Klemmringen 
besteht, die beim Montagevorgang in sich zeitlich uberlappender Weise zur Einwirkung kommen. Hierdurch 
ist fur den Monteur keine eindeutige Feststellung des Montageendes moglich, wodurch Fehlmontagen nicht 
auszuschlieSen sind. Es erfordert zumindest eine groRe Erfahrung des Monteurs uber das Krafteverhalten 
des Verbindungssystems bei der Montage, urn Fehlmontagen zu vermindern oder auszuschlie&en. 

15 Aus der DE-PS 12 53 531 ist eine Rohr muffenverschrau bung bekannt, welche zwei hintereinanderge- 
schaltete Quetschringe aufweist, die mittels einer Oberwurfmutter zum Eingraben in den Mantel des Rohres, 
den sie umgeben, gebracht werden. Auch hierbei ergeben sich die oben aufgefuhrten Probleme bei der Mon- 
tage, da sich die Krafte, welche auf die beiden Ringe einwirken, uberlappen, wodurch der Montagezustand 
nicht eindeutig feststellbar ist und erhebliche Montagekrafte erforderlich sind, die bereits zur Uberwindung von 

20 ReibungskrSften aufgebracht werden mussen. 

Aus der US-A-268731 5 ist ein Verbindungssystem zur Herstellung einer Rohr verbindung bekannt, welches 
mit einem Schneidring und einem metallischen Dichtelement versehen ist. Das Dichtelement weist einen Konus 
auf, welcher zur Fuhrung des Schneidkopfes des Schneidringes ausgebiidet ist Ein weiteres Zusammenwir- 
ken dieser beiden Elemente ist nicht vorgesehen, insbesondere ist keine Aufteilung zwischen der Haite- und 

25 Dichtftjnktion vorgesehen. Dem Monteur wird kein steiler Kraftanstieg als Zeichen einer fertigen Montage ver- 
mittelt. 

Die Erfindung hat sich die Aufgabe gestellt, diese Nachteile zu vermeiden und ein Verbindungssystem un- 
ter Verwendung genormter Verbindungs- und Schraubelemente vorzuschlagen, bei dem die Montagekrafte 
gegenuberdem Stand derTechnik bei genormten Schneidringverbindungen mit 24 Grad Konus erheblich ver- 

30 mindert sind, die Vor- und Fertigmontage von Schneidringverschraubungen und das Fein- und Hochstdruck- 
dichtverhalten im Vergleich zu herkfimmlichen Schneidringverbindungen erheblich verbessert wird. 

Die Losung dieser Aufgabe erfolgt gemaft der Erfindung dadurch, daS bei dem eingangs genannten Ver- 
bindungssystem das Dichtelement dem AufnahmekSrper zugeordnet und dem Halteelement vorgelagert ist, 
und im montierten Zustand mit einer radial zu seiner Ringachse verlaufenden AnschlagfiSche an der Inneren 

35 RingflSche des Aufnahmekorpers anliegt und sich mindestens uber einen Teil der inneren Kegelflache [Konus] 
des AufnahmekSrpers erstreckt und fur das Halteelement eine konisch verlaufende Gleftfliche und eine radial 
zur Rohr- oder Ringachse sich erstreckende Anschlagf lache aufweist, wobei das Halteelement eine mit der 
hinteren Anschlagflache des Dichtelements im fertig montierten Zustand zusammenwirkende Anschlagflache 
aufweist. 

40 Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, daB die funktionelle Trennung eines zweiteiligen Ringes in 
ein Halteelement und in ein Dichtelement eine Reihe von Aufgaben I6st, da sich durch die funktionelle Trennung 
die Moglichkeitergibt, jedes Elementfur seine Aufgabe maximal auszugestalten, wie imfolgenden noch gezeigt 
wird. 

So istes vorteilhaft und in einfacher Weise technisch moglich, die Gleitf lache des Dichtelements als Konus 
45 auszubilden und seine Oberflache so zu behandeln, dad die bei der Montage entstehende Reibung zwischen 
Halte- und Dichtelement verringert wird. 

Nach einer Ausfuhrungsform der Erfindung weist das aus Metall bestehende Dichtelement an dem Teil, 
der sich mindestens uber einen Bereich der inneren Kegelflache des AufnahmekSrpers erstreckt, eine metal- 
lische Dichtlippe auf. Diese Ausfuhrungsform eignet sich besonders fur den Einsatz des Verbindungssystems 
50 fur h6here Temperaturen und fur aggressive Medien, wo keine Elastomere einsetzbar sind. Ist ein solcher Ein- 
satz nicht beabsichtigt, so ist dem Dichtelement im montierten Zustand ein Elastomerdichtring vorgelagert, wo- 
durch eine hohe Dichtigkeit erreicht wird. 

Besonders fur Montagezwecke ist es vorteilhaft, den Elastomerdichtring mit dem Dichtelement zu verbin- 
den. Eine solche Verbindung zwischen dem Elastomerdichtring und dem Dichtelement kann durch An vulkani- 
55 sierung oder Klebung erfolgen. 

Besonders fur die Kraf tcharakteristik wahrend des Montageverlaufs ist es nach der Erfindung vorteilhaft, 
daft das Halteelement eine mit der hinteren Anschlagkante des Dichtelements im fertig montierten Zustand 
zusammenwirkende Anschlagkante aufweist, wie im Zusammenhang mit der Zeichnungsbeschreibung und 
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dem Montageablauf naher erlautert wird. 

In einer weiteren Ausfuhrungsform der Erf indung istdas Halteelementals Schneidring mitzwei Schneiden 
(Progressivring) ausgebildet, wobei sich die durch den Progressivring ergebenden Vorteile mit denen des 
Dichtelements vorteilhaft erganzen. 
5 In einer weiteren Ausfuhrungform der Erf indung ist das Haltelement als Zwei-Kanten-Klemmring ausge- 

bildet. 

Fur die Vereinfachung der Handhabung der einzelnen Elemente bei der Montage ist es von Vorteil, das 
Dichtelement mit dem Halteelement im Anlieferungszustand zu verbinden. 

Hierdurch wird die Zahl derzu verwendenden Teile gegenuber zweiteiligen Klemmverbindern verringert 
10 und eine Fehlmontage durch Vertauschen anders dimensionierter Elemente ausgeschlossen. 

Die Verbindung der beiden Elemente erfolgt durch PreRpassung oder auch durch Klebung, wobei der Kle- 
ber ein bei der Montage freisetzbares Schmiermittel enthalt. Durch diese Ma&nahme wird ein Schmiermittel 
zur passenden Zeit in richtiger Menge an die richtige Stelle im Verschraubungssystem gebracht. 

Eine weitere Ma&nahme nach der Erf indung zur Verringerung der Teilezahl fur die Montage besteht darin, 
15 dad am AuRendurchmesser des Dichtelements eine durchgehende oder unterbrochene Wulst aus einem vul- 
kanisierten Elastomer aufgetrag en ist. Hierdurch istes mSglich, den zweiteiligen Ring mit seinem Dichtungsring 
in der Oberwurfmutter vormontiert unterzubringen. Eine solche Vormontage kann fabrikmafcig erfolgen, so 
da& Montagefehler durch Verwechselungen ausgeschlossen sind und die Montagezeit erheblich verkurzt wird. 
Die Verbindung des zweiteiligen Ringes mit der Oberwurfmutter kann nach einer weiteren Ausfuhrungs- 
20 form auch dadurch erfolgen, daft das Haltelement mit einer Verlangerung versehen ist, die sich durch den Bo- 
den der Clberwurfmutter erstreckt und am §u&eren Ende mit der Oberwurfmutter verklemmt ist. 

Weitere Verbindungsmoglichkeiten ergeben sich dadurch, daS das Halteelement mit der Mutter verklebt 
ist, wobei der Kleber ein bei der Montage freisetzbares Schmiermittel enthalt. 

Die Erfindung wird anhand derZeichnungen naher beschrieben. Hierbei zeigen: 
25 FIGUR 1 einen Teillangsschnitt und eine Teilansicht eines Verbindungssystems im montierten Zustand mit 
einem elastomeren Dichtsegment; 
FIGUR 2 eine Explosionsdarstellung der einzelnen Verbindungselemente vor der Montage; 
FIGUR 3 eine Explosionsdarstellung nach der Montage und erfolgter Demontage; 
FIGUR 4 einen Teillangsschnitt und eine Teilansicht eines Verbindungssystems im montierten Zustand 
30 nach Figur 1 , jedoch mit einer metallischen Ausfuhrungsform eines Dichtelements; 

FIGUR 5 einen TeiliSngsschnitt und eine Teilansicht eines Verbindungssystems im montierten Zustand 

nach Figur 1 , mit einer Ausfuhrungsform eines Halteelements als Progressivring; 
FIGUR 6 einen Teillangsschnitt und eine Teilansicht eines Verbindungssystems im montierten Zustand 
nach Figur 1, mit einer Ausfuhrungsform eines Halteelements als Zei-Kanten Kiemmring; 
35 FIGUR 7 einen Teilschnitt einer Oberwurfmutter mit integriertem zweiteiligen Ring und einer Wulst zur 
Zentrierung und Befestigung im Anlieferungszustand; 
FIGUR 8 einen Teilschnitt einer Oberwurfmutter mit integriertem zweiteiligem Ring und einem verlanger- 

ten Halteelement zur Zentrierung und Befestigung im Anlieferungszustand; 
FIGUR 9 einen Teilschnitt einer Oberwurfmutter mit integriertem zweiteiligem Ring und einem mit der 
40 Oberwurfmutter verklebtem Halteelement zur Zentrierung und Befestigung im Anlieferungszu- 

stand; 

FIGUR 10 einen Langsschnitt eines zweiteiligen Ringes im PreBsitz mit anvulkanisiertem Elastomerring; 
FIGUR 11 eine graphische Darstellung einer Direktmontage und 
FIGUR 12 eine graphische Darstellung einer Fertigmontage. 
45 Die Figur 1 zeigt das Verbindungssystem im verschraubten Zustand in einer Teilseitenansicht und im Teil- 
langsschnitt. 

Der Aufnahmekorper oder Verschraubungsstutzen 1 weist einen 24 Grad Konus 2 nach DIN 3861 bzw. 
ISO 8434 auf und ist mit einem AuBengewinde 3 versehen, auf das das Innengewinde 4 der Oberwurfmutter 
5 bei der Montage geschraubt wird. Auch die Oberwurfmutter 5 ist im vorliegenden Fall nach DIN 3870 genormt 

so Der im montierten Zustand zwischen der Oberwurfmutter und dem Verschraubungsstutzen liegende zwei- 
teilige Ring besteht aus dem Dichtelement 6 und dem Halteelement 7, wodurch die Dichtfunktion von der Hal- 
tefunktion getrennt wird. Vor dem Dichtelement 6 ist eine Elastomerdichtung 8 anvulkanisiert. Es ist auch m6g- 
lich anstelle des Elastomerringes 8 einen O-Ring lose einzulegen, welcher im 24 Grad Konus 2 dichtet 
Das Dichtelement 6 liegt in dem dargestellten montierten Zustand mit seiner radial zu seiner Ringachse 

55 9 verlaufenden Anschlagflache 10 an der RingflSche 11 des Aufnahmekorpers 1 an. Eine Nase 12 erstreckt 
sich uber einen Teil der inneren Kegelflache (Konus 2) des Aufnahmekdrpers 1. Auf seiner der Rohrwandung 
13 zugekehrten Seite ist das Dichtelement 6 mit einer konisch verlaufenden Gleitflache 14 versehen, die in 
eine radial zur Rohrachse 9 sich erstreckende Anschlagflache 15 QbergehL 
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Die Gleitflache 14 istals Gleitflache fur das Halte element 7, das wahrend des Montagevorganges auf die- 
ser Flache gleitet, optirniert. Dies kann durch einen besonderen Polier- oder Hartevorgang Oder durch eine 
spezielle Beschichtung erfolgen. Hierdurch ist es mdglich die Reibung und damit das fur den Montagevorgang 
aufzubringende Drehmoment der Uberwurfmutter erheblich zu reduzieren. 
5 Bei den bekannten Schneidringverschraubungen kann eine Optimierung der Konusflache nur durch Be- 

handlung des ganzen Verschraubungsstutzens oder durch eine kostenintensive partielle Behandlung der 
Konen erreicht werden. 

Das Halteelement 7 ist bei diesem Ausfuhrungsbeispiel als Schneidring mit einer Schneide ausgebildet 
und ubt eine sekundare Dichtfunktion aus. 

10 Das Halteelement bzw. der Schneidring 7 ist als federelastisches Element ausgelegt, so daH er im hinteren 

Teil das Rohr 13 beklemmt und auf diese Weise Dampfungseigenschaften ausubt. Durch die Anordnung des 
Halteelementes 7 im hinteren, der inneren Kontaktflache 16 der Oberwurfmutterzugeondneten Bereich, ergibt 
sich im Vergieich zu den bekannten Schneidringverschraubungen ein vergro&ertes Abschervolumen vor dem 
Einschnitt in den Rohrmantel 1 3, wodurch eine erhohte Sicherheit gegen ein Herausrei&en des Rohres erreicht 

15 wird. 

Die Figur 1 zeigt das Verbindungssystem in einem Zustand der vollstSndigen Endmontage. Dies ist daran 
er-kennbar, daB der axiale Spalt 20 zwischen der Anschlagflache 18 des Halteelements 7 und der radialen 
Stofiflache 15 des Dicht- elements 6 im montierten Zustand ganz geschlossen ist. 

Durch eine entsprechende Auslegung der axiale n Anschlagflachen 18 und 15 steigtdas Drehmoment am 
20 Ende der vorschrif tsmafiigen Montage steil an, wodurch eine Ubermontage wirksam verhindert wird (Block- 
montage). 

Damit ist eine optische Montagekontrolle ohne zus§tzliche Werkzeuge moglich. Wenn der Spalt 20 zwi- 
schen Dicht- und Halteelement 6 und 7 geschlossen ist, ist die Montage funktionssicher abgeschlossen und 
fur hSchstdruckbeanspruchte Verbindungen brauchbar. Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel ist das Halteelement 
25 7 als Schneidring mit einer Schneide ausgebildet 

Dem Monteur wird hierdurch eine klare optische Oberprufbarkeit seiner Montage ermoglicht. 

Die Figur 2 zeigt die einzelen Fun ktionsel erne nte der Rohrverbindung vor der Montage in einer Explosi- 
onsdarstellung. 

Hierbei ist das Halteelement 7 mit dem Dichtelement 6 bereits vor der Montage verpre&t und der Elasto- 
30 merring ist mit dem Dichtelement 6 verklebt oder an das Dichtelement anvulkanisiert Hierdurch wird erreicht, 
daB anstelle der drei getrennten Elemente nur ein einziges Funktionselement zu handhaben ist Fur die Mon- 
tage wird das Rohr 13 durch die Uberwurfmutter 5, Halteelement 7, Dichtelement 6 und Elastomerring 8 in 
den Verschraubungsstutzen bis zu seinem Anschlag 17 gefuhrt Wird die Gberwurfmutter 5 angezogen, so 
stfiSt die innere Kontaktf l§che 1 6 gegen das Halteelement 7, welches das Dichtelement 6 mit seiner Anschlag- 
35 flache 10 gegen die innere Ringflache 11 stoftt Der weitere Einschneidvorgang wird anhand der Figur 10 und 
den graphischen Darstellungen 11 und 12 genauer beschrieben. 

Wird das Verbindungssystem nach einer festen Endmontage wieder gelSst, so ergibt sich ein Zustand, wel- 
cher durch die Figur 3 beschrieben wird. 

Nach dem L6sen der montierten Verschraubung ist das Halteelement 7 unlSsbar mit dem Rohr 13 verbun- 
40 den, wahrend das Dichtelement 6 voll beweglich und somit austauschbar ist 

Die Figur 4 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform der Erfindung in einer §hnlichen Darsteliung wie in Figur 
1. Das Dichtelement 6 weist an seiner Nase 12 eine Dichtlippe 19 auf, die auf den Konus 2 geprefit wird. Urn 
dies zu erreichen, Ist die Nase 12 geringfugig linger als bei der Ausfuhrungsform nach Figur 1 ausgebildet 
Dadurch erfolgt eine Klemmwirkung zwischen Rohr 13 und Konus 2. Das Dichtelement 6 weist daher keine 
45 Elastomerdichtung auf. Es erfolgt dafur eine rein metallische Dichtung, welche fur hfihere Temperaturen und 
aggressive Medien besonders geeignet ist, bei denen keine Elastomere einsetzbar sind. 

In dem weiteren Ausfuhrungsbeispiel nach Figur 5 ist das Halteelement T als ein Schneidring mit zwei 
Schneiden (Progresslvring) ausgebildet, der in vorteilhafter Weise das Rohr 13 auf der gesamten Lange des 
Konus 14 verWemmt. Das Halteelement T wird durch die als Konus am Dichtelement 6 ausgebildete GleitflM- 
50 che 14 bei der Montage in radialer Richtung verformt und schneidet in das Rohr 1 3 ein. Durch die an sich be- 
kannte Ausbildungsform des Schneidringes als Progressivring wird die Haltekraft erheblich erhoht, wodurch 
nochmals eine h6here Druckbelastbarkeit des Verbindungssystems gegeben ist. 

Figur 6 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel, bei dem anstelle eines Schneidringes 7'ein Klemmring 7" mit zwei 
Kanten verwendet wird. Weil kein Einschnitt in den Rohrmantel erfolgt, wird das Rohr 13 ebenfalls in radialer 
55 Richtung verformt Im hinteren Bereich erfolgt die Klemmung des Halteelementes durch die 45 Grad Schrage 
21 in der genormten Uberwurfmutter 5. Der groSe Vorteil dieser geometrischen Ausbildung des Halteelemen- 
tes 7" sind die 2gegenuber herkommlichen Scheidringverbindungen reduzierten Montagekrafte. 

Die Figur 10 zeigt eine vergroBerte Darsteliung des mit dem Dichtelement 6 verpreSten Halteelements 7. 
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Der Elastomerring 8 ist auf das Dichtelement aufvulkanisiert 

Der Konus bzw. das Anlaufstuck der Gleitflache 14 des Dichtelements 6 weist einen zylindrischen Ansatz 
22 auf, der kleiner ais der zugehSrige Durchmesser des Halteelementes 7 ist, so daB eine PreBpassung er- 
folgen kann. 

5 Eine weitere MSglichkeit ist das Verkleben des Halteelementes 7 im Konus 14 des Dichtelements 6. Der 

Kleber ist so gewShlt, daB er wahrend der Montage aufbricht und ein Schmiermittel freigibt, daB die Gleitf l§che 
benetzt 

Ein weiterer Vorteil dieser Vormontage der einzelnen Elemente besteht darin, daft die Schneidkanten des 
Halteelements 7 gegen auBere Beschadigungen durch die Uberdeckung des Dichtelements geschutzt werden. 
10 Die Figuren 7, 8 und 9 zeigen sogenannte Funktionsmuttern 5' mit integrierten Dicht- und Halteelementen 
6 und 7 der zuvor beschrlebenen Art. 

In alien drei Fallen ist das Dichtelement 6 mit dem Halteelement 7 verpreBt und mit diesem in geeigneter 
Weise mit der Oberwurfmutter 5 befestigt, so daB nur ein einziges Element in Form der Oberwurfmutter zu 
handhaben ist, wodurch die Montage vereinfacht wird und Fehlermoglichkeiten nochmals verringert werden. 
15 Eine M6gllchkeit der Verbindung besteht darin, einen Wulst 23 aus vulkanisiertem Elastomer am AuBen- 

durchmesserdes Dichtelementes 6 anzubringen. Der Wulst 23 verklemmtsich im Innengewinde der Oberwurf- 
mutter 5, wodurch die Montage jedoch nicht behindert wird. 

Eine weitere Moglichkeit der Befestigung des Halteelements 7 und damit auch des Dichtelements 6 in der 
Oberwurfmutter 5 f geht aus Figur 8 hervor und besteht darin, das Halteelement 7 derart zu verlangern, daB 
20 es durch den Boden der Mutter durchgefuhrt und auBen verstemmt (Kante 24) werden kann, so daB es in der 
Mutter drehbarfestgehalten wird. Bei der Demontage legt sich die verstemmte Kante urn, so daB ein zuruck- 
schieben der Mutter gewahrleistet ist. 

Die Figur 9 zeigt eine weitere Moglichkeit der Befestigung des Halteelements 7 in der Oberwurfmutter 5. 
Diese besteht darin, daB das Halteelement 7 mit der Mutter 5 verklebt wird. Der Kleber wird dabei so gewahlt, 
25 daB er w£hrend der Montage aufbricht und ein Schmiermittel freigibt, daB die Reibung zwischen Mutter 5 und 
Halteelement 7 verringert 

In alien diesen Fallen ergibt sich der groBe Vorteil, daB bei der Montage nur noch eine Funktionsmutter 
gehandhabt werden muB. 

Die Figuren 11 und 12 geben Darstellungen einer Direktmontage im Verbindungsstutzen (Figur 11) und 
30 einer Fertigmontage einer bereits vormontierten Verbindung (Figur 12) wieder. 

Die Diagramme stellen den Montageverlauf von Rohrverbindungen dar, wobei das Drehmoment uber dem 
Drehweg aufgetragen ist In Figur 11 wird der Montageverlauf zweier Rohrverbindungen verglichen. Hierbei 
zeigt die Kurve 1 den Verlauf einer allgemein gebrauchlichen Schneidring-Rohrverbindung. Das Drehmoment 
steigt von Beginn der Montage kontinierlich an und ein deutiiches Ende ist fur den Monteur nicht erkennbar. 
35 Die Kurve 2 gibt den Verlauf der Rohrverbindungssystems nach der Erf indung wieder. Hierbei steigt das 

Drehmoment zu Beginn der Montage schwScher als beim Stand der Technik an. Zum Ende der Montage steigt 
das Drehmoment sehr steil an, da in diesem Bereich der Spalt 20 zwischen den axialen Anschlagflachen 15 
und 18 sich schlieBt. Dieser starke Anstieg des Drehmoments ist unverkennbar und er zeigt dem Monteur das 
vollstandige Ende der Montage an, wodurch Obermontagen verhindert werden. Am Kreuzungspunkt der Kur- 
40 ven ist die Montage in beiden Fallen beendet. Die Flache unter den Kurven ist jeweils ein MaB fur die geleistete 
Montagearbeit. Das Diagramm zeigt deutlich, daB die geleistete Arbeit bei der Kurve 2 deutlich geringer ist 
Die schraff ierte Flache ist die Differenz der FISchen der Kurve 1 und 2. Sie stellt die Arbeitsersparnis bei der 
Montage der Rohrverschraubung gemaB der Erf indung gegenuber dem Stand der Technik dar. 

Die Figur 12 zeigt den Montageverlauf einer bereits gemSB der Erfindung vormontierten Rohrverbindung, 
45 die fertig montiert wird. {(Kurve 1) im Verglelch zu einer bekannten Schneidringverbindung (Kurve 2)}. Nach 
sehr kurzem, f lachen Anstieg steigt das Drehmoment stark an, da der Spalt 20 zwischen den axialen Anschlag- 
flachen 15 und 18 bei dererneuten Montage sofort geschlossen wird. 

Der groBe Vorteil des nach der Erfindung beschriebenen Verbindungssystems gegenuber der bekannten 
Schneidringverbindung besteht u. a. darin, daB aufgrund der aufgeteilten Dicht- und Haltefunktion eine Vor- 
50 montage durchgefuhrt werden kann, die einer im Sinne der Schneidringverschraubung fertigen Montage ent- 
spricht. Hierdurch wird erreicht, daB durch die gemaB der Erfindung vorgeschlagene Rohrverbindung, beson- 
ders im Hinblick auf Serienmontagen, eine erhebiiche Arbeits- und Zeitersparnis gegenuber der herkommli- 
chen Schneidringverschraubung erzielt wird. 

Zur Verdeutlichung dieses Sachverhalts zeigt die Flache 
55 A. die zu leistende Arbeit fur die Fertigmontage der vorgeschlagenen Rohrverschraubung nach der Erfin- 

dung und 

B. die zu leistende Arbeit fur die Fertigmontage einer herkommlichen Schneidringverschraubung. 
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ZUSAMMENSTELLUNG DER BEZUGSZEICHEN 
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1 Aufnahmekorper 14 

2 Konus 

3 AuBengewinde . 15 

4 Innengewinde der 

5 Uberwurf mutter 16 

6 Dichtelement 

7 Halteelement 17 

8 Elastomerdichtung 18 

9 Ringachse 

10 Anschlagf lache 19 

11 Ringf lache des 20 
Aufnahmekorpers 21 

12 Nase des Dichtelements 22 

13 Rohr 23 

24 



Gleitflache auf dem 

Dichtelement 

radiale Stoflflache des 

Dichtelements 

KontaJctf lache des Haltee- 

lements 

Rohranschlag 
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30 Patentanspruche 

1 , Verbindungssystem fur hochstdruckfeste Rohrverschraubungen mit einem genormten, einen 24 Grad An- 
schlua aufweisenden Aufnahmekorper, einer Uberwurfmutter zur Herstellung einer druckfesten Verbin- 
dung, einem Rohr Oder einem AnschluRzapfen zum Verbinden anderer Systemkomponenten und einem 

35 zweiteiiigen Ring, wobei dereine Ring als Schneid- oder Klemmring und der andere Ring als Dichtelement 

ausgebiidet ist, dadurch gekennzelchnet, daft das Dichtelement (6) dem Aufnahmekorper (1) zugeord- 
net und dem Halteelement (7) vorgelagert ist, und im montierten Zustand mit einer radial zu seiner Ring- 
achse (9) verlaufenden Anschlagflache (1 0) an der inneren Ringflache (11) des Aufnahmek6rpers (1) an- 
liegt und sich mindestens uber einen Teil der inneren Kegelfl&che (2) des Aufnahmekorpers (1) erstreckt 

40 und fur das Halteelement (7) eine konisch verlaufende Gleitflache (14) und eine radial zur Rohr- Oder 

Ringachse (9) sich erstreckende Anschlagflache (15) aufweist, wobei das Halteelement (7) eine mit der 
hinteren Anschlagflache (15) des Dichtelements (6) im fertig montierten Zustand zusammenwirkende An- 
schlagf liche (1 8) aufweist. 

45 2. Verbindungssystem nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, daft die Gleitflache (14) des Dichtele- 
ments (6) als Konus ausgebiidet und oberf lachenbehandelt Ist. 

3. Verbindungssystem nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzelchnet, daft das aus Metall bestehende 
Dichtelement (6) an dem Teil, der sich mindestens uber einen Bereich der inneren Kegelfiache (2) des 

50 Aufnahmekorpers (1) erstreckt, eine metallische Dichtlippe (19) aufweist. 

4. Verbindungssystem nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzelchnet, daB dem Dichtelement (6) im 
montierten Zustand ein Elastomerdichtring (8) vorgelagert ist 

5. Verbindungssystem nach Anspruch 4, dadurch gekennzelchnet, daB der Elastomerdichtring (8) mit dem 
fe Dichtelement (6) verbunden ist. 

6. Verbindungssystem nach Anspruch 5, dadurch gekennzelchnet, daB die Verbindung zwischen dem Ela- 
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stomerdichtring (8) und dem Dichtelement (6) durch Anvulkanisierung Oder Klebung erfolgt. 

7. Verbindungssystem nach einem der voranstehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Hal- 
teelement (7) ats Schneidring mit zwei Schneiden, d.h. als Progressing ausgebildet ist. 

8. Verbindungssystem nach den Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB das Haltelement (7) als 
Zwei-Kanten-Klemmring ausgebildet ist. 

9. Verbindungssystem nach einem der voranstehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Dichtelement (6) mit dem Halteelement (7) im An liefer ungszustand verbunden ist. 

10. Verbindungssystem nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Verbindung der beiden Elemen- 
te (6,7) durch PreBpassung erfolgt 

11. Verbindungssystem nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Verbindung der beiden Elemen- 
te (6,7) durch Klebung erfolgt, wobei der Kleber ein bei der Montage freisetzbares Schmiermittel enthalt. 

12. Verbindungssystem nach einem der voranstehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB am Au- 
Bendurchmesser des Dichtelements (6) eine durchgehende oder unterbrochene Wulst (23) aus einem vul- 
kanisierten Elastomer aufgetragen ist. 

13. Verbindungssystem nach einem der voranstehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
zweiteilige Ring (6,7) oder das Haltelement (7) im An liefer ungszustand mit der Oberwurfmutter (5) ver- 
bunden ist 

14. Verbindungssystem nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB das Haltelement (7) eine Verl§n- 
gerung aufweist, die sich durch den Boden der Oberwurfmutter (5) erstreckt und am auBeren Ende mit 
der Oberwurfmutter z.B. mittels einer Kante 24 verklemmt 1st 

15. Verbindungssystem nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB das Halteelement (7) mit der Mut- 
ter (5) verklebt ist, wobei der Kleber ein bei der Montage freisetzbares Schmiermittel enthalt 

16. Verbindungssystem nach einem der voranstehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB nach 
der Fertigmontage das Dichtelement (6) vom Haltelement (7) ohne Hilfsmittel trennbar ist. 



Claims 

1. A jointing system for high pressure pipe screw joints with a mating part having a standardised 24° con- 
nection, a slip-on nut for making a pressure-resistant connection, a pipe or connecting pin for joining other 
system components and a two-part ring, in which one ring is a cutting or clamp ring and the other ring is 
a sealing element, characterised in that the sealing element (6) is behind the mating part (1) and the re- 
taining element (7) and in the assembled state lies with its abutment surface (10) running radially to its 
ring axis (9) against the inner ring surface (11) of the mating part (1) and extends over at least a part of 
the inner conical surface (2) of the mating part (1) and has a slide surface (14) running conically and a 
stop surface (15) extending radially to the pipe or ring axis (9), wherein the retaining element (7) has a 
stop surface (18) co-operating with the rear stop surface (15) of the sealing element (6) in the finished 
assembled state. 

2. A jointing system in accordance with claim 2, characterised in that the slide surface (14) of the sealing 
element (6) is a cone, its upper surface having been treated. 

3. A jointing system in accordance with claim 1 or 2, characterised in that the part of the metal sealing ele- 
ment (6) that extends along at least one section of the inner chamfered surface (2) of the mating part (1) 
has a metal sealing lip (19). 

4. Ajointing system in accordance with claim 1 or 2, characterised in that in the assembled state, the sealing 
element (6) has in front of it an elastomer sealing ring (8). 

5. Ajointing system in accordance with claim 4, characterised in that the elastomer sealing ring (8) is joined 
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to the sealing element (6). 

6. A jointing system In accordance with claim 5, characterised In that the elastomer sealing ring (8) is jointed 
with the sealing element (6) by vulcanisation or bonding. 

7. Ajointing system in accordance with one of the previous claims, characterised in that the retaining element 
(7) is a cutting ring with two cutters, i.e. a progressive ring. 

8. Ajointing system in accordance with one of claims 1 to 6, characterised in that the retaining element (7) 
is a double-edged clamp ring. 

9. Ajointing system in accordance with one of the previous claims, characterised in that the sealing element 
(6) is joined to the retaining element (7) when ready to be supplied onwards. 

10. Ajointing system in accordance with claim 9, characterised in that the two elements (6, 7) are joined by 
press fitting. 

11. Ajointing system in accordance with claim 9, characterised in that the two elements (6, 7) are joined by 
bonding, wherein the adhesive releases a lubricant during fitting. 

12. Ajointing system in accordance with one of the previous claims, characterised in that a continuous or brok- 
en pad (23) made from a vulcanised elastomer is fitted onto the outer diameter of the sealing element 
(6). 

13. Ajointing system in accordance with one of the previous claims, characterised in that the two-part ring 
(6, 7) or retaining element (7) is joined to the slip-on nut (5) when ready for onward supply. 

14. Ajointing system in accordance with claim 13, characterised in that the retaining element (7) has an ex- 
tension, which protrudes through the floor of the slip-on nut (5) and is clamped to the slip-on nut, e.g. by 
means of an edge (24) at the outer end. 

15. Ajointing system in accordance with claim 13, characterised in that the retaining element (7) is bonded 
with the nut (5) with an adhesive that releases lubricant during fitting. 

16. Ajointing system in accordance with the previous claims, characterised in that once they have been fitted, 
the sealing element (6) and the retaining element (7) may be separated from each other without the use 
of additional means. 



Revendlcations 

1. Systeme de liaison pour raccords viss6s resistant d des tres hautes pressions, avec un corps de reception 
normalise presentant un raccord d 24 degres, un ecrou d'accouplement pour la realisation d'une liaison 
resistant d la pression, un tube ou un raccord pour la liaison d d'autres composants de systeme et une 
bague en deux pieces, une des bagues presentant la forme d'une bague coupante ou de serrage et Tautre 
bague celle d'un element d'etanch6it6, caractens§ en ce que I'6l6ment d'6tanch6it6 (6) est associe au 
corps de reception (1) et est place en avant de Telement de maintien (7), et & l'6tat monte repose par une 
surface de but6e (10) s'6tendant radialement par rapport d son axe de bague (9) sur la surface annulaire 
inteneure (11) du corps de reception (1) et s'6tend au moins sur une partie de la surface conique interieure 
(2) du corps de reception (1), et pr6sente pour Tenement de maintien (7) une surface de glissement (14) 
s'etendant coniquement et une surface de butee (15) s'etendant radialement par rapport a. I'axe (9) du 
tube ou de la bague, tandis que ('element de maintien (7) presents une surface de butee (18) qui a I'etat 
monte coopere avec la surface de butee arriere (15) de reiement d ? etanch6it6 (6). 

2. Systeme de liaison selon la revendication 1 , caracterise en ce que la surface de glissement (14) de ('ele- 
ment d'6tancheit6 (6) pr6sente la forme d'un cflne et a subi un traitement de surface. 

3. Systeme de liaison selon la revendication 1 ou 2, caract6ris6 en ce que I'element d*6tancheit6 (6) realise 
en metal pr6sente sur la partie qui s'etend au moins sur une zone de la surface conique interieure (2) du 
corps de reception (1) une levre d*6tanch6it6 metallique (19). 
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4. Systeme de liaison selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce qu'une bagne d'etancheite (8) en elas- 
tomere est k I'etat monte placee en avant de lament d'etancheite (6) . 

5. Systeme de liaison selon la revendication 4, caracterise en ce que la bague d'etancheite en elastomere 
(8) est reliee & I'element d'etancheite (6). 

6. Systems de liaison selon la revendication 5, caracterise en ce que la liaison entre la bague d'etancheite 
en elastomere (8) et I'element d'etancheite (6) s'effectue par vulcanisation ou collage. 

7. Systeme de liaison selon Tune des revendications pr6cedentes, caracterise en ce que I'element de main- 
tien (7) presente la forme d'une bague coupante & deux tranchants, c'est-6-dire une bague de compres- 
sion deformable. 

8. Systeme de liaison selon les revendications 1 & 6, caracterise en ce que I'element de maintien (7) presente 
la forme d'une bague de serrage d deux chants. 

9. Systeme de liaison selon Tune des revendications prec6dentes, caracterise en ce que I'el6ment d'etan- 
cheite (6) est dans son 6tat de livraison relie & I'element de maintien (7). 

10. Systeme de liaison selon la revendication 9, caracterise en ce que la liaison des deux elements (6, 7) s'ef- 
fectue par ajustage serre. 

11. Systeme de liaison selon la revendication 9, caracterise en ce que la liaison des deux elements (6, 7) s'ef- 
fectue par collage, la colle contenant un agent lubrif iant libere lors du montage. 

12. Systems de liaison selon Tune des revendications precedentes, caracterise en ce que sur le diametre ex- 
terieur de I'element d'etancheite (6) est applique un bourrelet continu ou interrompu (23) en un elastomere 
vulcanise. 

13. Systeme de liaison selon Tune des revendications precedentes, caracterise en ce que la bague en deux 
pieces (6, 7) ou I'element de maintien (7) sont & I'etat de livraison relies & I'ecrou d'accouplement (5). 

14. Systeme de liaison selon la revendication 13, caracterise en ce que I'element de maintien (7) presente 
un prolongement qui s'etend k travers le fond de I'ecrou (5) et qui & son extremite exterieure est serre par 
I'ecrou d'accouplement, par exemple au moyen d'un chant (24). 

15. Systeme de liaison selon la revendication 13, caracterise en ce que I'element de maintien (7) est colle & 
I'ecrou (5), la colle contenant un agent lubrif iant libere au cours du montage. 

16. Systeme de liaison selon Tune des revendications precedentes, caracterise en ce qu'apres le montage 
final I'element d'etancheite (6) peut etre separe sans moyen auxiliaire de I'element de maintien (7). 
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FIG. 1 
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FIG. 2 
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FIG. k 
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FIG. 5 
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FIG. 6 
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FIG. 10 
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